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Abstract
 Electronics products (i.e. cell phone products) 
are one of products playing a more important role 
to people in everyday life. This has led the high 
competition in the market. The company in this study 
which produces electronic components confronted the 
problem of the lot rejection rate. It was higher than the 
acceptance level. This paper aimed to reduce the lot 
rejection rate by improving employees’ performance 
in the inspection process. The measurement system 
analysis was used to evaluate individual employees’ 
job performance. Moreover, the In Process Quality 
Control has been implemented to the inspection process. 
It is found that employees’ year of work experience 
has substantial effects on work performance. This 
study had proposed the solutions by training the 
employees in the context of product requirements and 
procedure of working properly. Then, evaluating them 
after attending training programs had been performed. 
In addition, the limit of samples had been proposed 
in the final inspection process for supporting the 
decision making of workers to reject or accept the 
parts. The results of this research showed that the 
lot rejection rate had been decreased from 11.98% 
to 3.26%.
Keywords: Lot Rejection Rate, Training the Employees, 
 Working Year
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และราคา	 ซึ่งปัจจุบันลูกค้ามีความมุ่งหวังในสินค้า	 ที่ม ี
คุณภาพและราคาที่สมเหตุผล	 หากผู ้ผลิตสามารถ
กระท�าได้จะท�าให้ได้เปรียบคู่แข่งขันอย่างมากในด้าน








ได้ประสบปัญหาอตัราการปฏเิสธรุน่	(Lot Rejection Rate; 
LRR)	ในกระบวนการประกันคุณภาพขาออก	(Outgoing 
Quality Assurance; OQA)	ในอัตรา 11.98%	ซึ่งสูงกว่า 





















2.1 กำรวิเครำะห์ระบบกำรวัดข้อมูล (Measurement 
System Analysis: MSA) 
	 การวิเคราะห์ระบบการตรวจวัดข้อมูลแบบนับ	
คือ	 การประเมินผลกระบวนการตรวจวัด	 ผลิตภัณฑ์ใน
คณุลกัษณะเชงิคุณภาพ (Attribute Characteristics) เช่น	

















	 ในงานวิจัยนี้ 	 ประยุกต์ใช ้การวิเคราะห์ระบบ 
การตรวจวัดแบบนับระยะสั้น (Short Method) คือ	อาศัย
การจ�าแนกชิ้นงานตัวอย่างที่มีลักษณะ	ดี	 ไม่ดีและก�้ากึ่ง 
(Marginal) ในจ�านวนท่ีเหมาะสม	 จากนั้นให้พนักงาน
ที่สุ่มเลือกมา	 หรือที่ก�าหนดไว้ล่วงหน้า	 ท�าการตรวจวัด 
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2.2 เครือ่งมือควบคมุคณุภำพ 7 ประกำร (QC 7 Tools) 
















20 ขัน้ตอน	ดังแสดงในรปูที ่1 ซึง่มกีระบวนการตรวจสอบ
รวม 8 ขั้นตอน	คือในขั้นตอนที่	2, 8, 11, 15, 16, 18, 19 
และ 20	 ในงานวิจัยนี้จะศึกษากระบวนการตรวจงานใน 
ขัน้ตอนท่ี 19 และ 20 คอืกระบวนการตรวจสอบขัน้สดุท้าย	
(Final Inspection) และกระบวนการประกันคุณภาพ 
ขาออก (OQA) 
	 ระยะเวลาการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นในโรงงาน






เมษายน 2555	 มีอัตราการปฏิเสธรุ่น (LRR) มากกว่า 
5% ทุกเดือน
รูปที่ 1	 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของ 
	 โรงงานตัวอย่าง
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ตำรำงที่ 1	อัตราการปฏิเสธรุ่นท่ีตรวจพบกระบวนการ 
	 ประกันคณุภาพขาออก (OQA)	ระหว่างเดือน	 
	 มกราคม	-	เมษายน	2555
เดือน Lot Submit Lot Reject LRR (%)
ม.ค. 2555 1196 79 6.61
ก.พ.	2555 3007 307 10.21
มี.ค.	2555 2944 301 10.22
เม.ย. 2555 273 57 20.88
เฉลี่ย 11.98








	 เมื่อสืบค ้นข ้อมูลพนักงานใน  2 กระบวนการ 
ดังกล่าว	 พบว่าในช่วงเดือนมกราคม 2555 บริษัทมี 









	 •	 พนักงานกระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 มี
จ�านวนทั้งหมด	12	คน	แบ่งเป็น	3	กะ	จ�านวน	4 คน/กะ
3.2 วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำ
	 สมมติฐานจากการเก็บข้อมูลในหัวข้อ 3.1 คือ
พนักงานใหม่	 ซึ่งมีอายุการท�างานน้อยน่าจะมีผลต่อ
สมรรถนะการตรวจวัดงาน	 ดังนั้น	 จึงได้ท�าการวิเคราะห์	
อายุการท�างาน	 และจ�านวนพนักงาน	 ในกระบวนการ 
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และกระบวนการประกันคุณภาพ 
ขาออก	ดังแสดงในรปูที ่3 ซึง่เป็นการเปรยีบเทียบจ�านวน
พนกังานตรวจงานทีม่อีายงุานน้อยกว่า 1 ปี	(พนกังานใหม่) 
และพนกังานมอีายงุานมากกว่า	1	ปี	(พนกังานเก่า)	สรปุว่า 
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้ายมีพนักงานใหม่มากถึง 






ที่อายุงานน้อยกว่า	 1	 ปีเหล่านี้	 พบว่าทุกคนมีอายุงาน
น้อยกว่า 6 เดือน	 ซึ่งส่วนใหญ่เริ่มเข้ามาท�างานในช่วง
เดือนมกราคม 2555 และปัญหาเรื่องอัตราการปฏิเสธ
รุ่นที่สูงขึ้นก็เกิดขึ้นในช่วงเวลาท่ีมีพนักงานใหม่เข้ามา 
ท�างาน	 จากสมมติฐานนี้จะน�าไปสู ่การหาแนวทาง 
การแก้ไขปัญหาต่อไป
3.3 เสนอแนวทำงแก้ไข เพ่ือลดอตัรำกำรปฏเิสธรุน่  (LRR)
	 จากการวเิคราะห์แผนภมูก้ิางปลา	ซึง่พจิารณาปัจจยั
หลัก 4 ประการ	คือ	คน	วิธีการ	เครื่องจักร	และวัตถุดิบ	 
ที่มีผลต่ออัตราการปฏิเสธรุ่นนั้น	สรุปได้ในรูปที่	4 
รูปที่ 3 สัดส่วนพนักงานเก่าและพนักงานใหม่	 ของ	 
	 กระบวนการตรวจสอบขัน้สุดท้าย (Final Inspection) 
	 และกระบวนการประกันคุณภาพขาออก (OQA)
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คุณภาพระหว่างกระบวนการผลิต (In-Process Quality 
Control; IPQC) เข้าไปในกระบวนการตรวจสอบขัน้สดุท้าย	
และประกันคุณภาพขาออก	
 3.3.2	การประเมินผล	 ประเมินประสิทธิภาพ 
พนกังานรายบคุคลโดยใช้ทฤษฎีการวเิคราะห์ระบบการวดั 
แบบนับระยะสั้น	(Short Method)




















หลักการ IPQC แล้ว	 ผลสรุปจ�านวนชิ้นงานท่ีตรวจสอบ
ผิดพลาดหรือหลุดรอด (Escape) จากการตรวจสอบของ
พนักงานทั้ง 2 แผนก	ในระหว่างวันที่	18 พฤษภาคม ถึง 
7 มิถุนายน 2555 สรุปผลได้ในตารางที่ 2
 
ตำรำงที่ 2	ผลการตรวจสอบ	 จากการท�า IPQC ใน 
	 กระบวนการตรวจตรวจสอบขั้นสุดท้าย	 และ 
	 การประกันคุณภาพขาออก	 (ระหว่างวันท่ี	 











	 จากตารางท่ี 2 มีจ�านวนชิ้นงานหลุดรอดเกิดขึ้นใน
กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย	แต่ไม่พบการหลุดรอด
รปูที ่4 แผนภมูก้ิางปลา	สาเหตกุารเกิดอตัราการปฏเิสธรุน่สงู
รูปที่ 5 ขัน้ตอนการท�า IPQC ในกระบวนการตรวจสอบงาน 
	 ขัน้สุดท้าย	และกระบวนการประกนัคุณภาพขาออก
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 2)	ก�าหนด	 “รุ่นมาตรฐาน (Standard Lots)” ซึ่ง
ประกอบด้วย	ชิน้งานตวัอย่างท่ีมคีณุภาพดีจ�านวน	10 ตวั	 
ชิน้งานตวัอย่างท่ีคณุภาพไม่ดีจ�านวน 10 ตวั	และอกี 10 ตวั 
เป็นชิ้นงานคุณภาพก�้ากึ่ง (Marginal) ซึ่งแบ่งเป็นงานดี
แบบก�้ากึ่ง 5 ตัว	และงานไม่ดีแบบก�้ากึ่ง 5 ตัว







 6) ประเมินความสามารถ 2 เงื่อนไข	คือเปอร์เซ็นต์	 
ความสามารถในการท�าซ�้าของพนักงาน	 (% Appraiser 
Score) และเปอร์เซน็ต์ความไม่อคต	ิ(Un-bias)	ของพนกังาน	
	 ตารางที่ 3 สรุปการประเมินประสิทธิภาพรายบุคคล
ที่ท�าการตรวจวัดชิ้นงานรุ่นมาตรฐานคนละ 2 ครั้ง	ครั้งละ	









	 นอกจากนี้ เมื่อ	 วิเคราะห์ผลการตรวจวัดของ
พนักงานเป็นรายบุคคลจ�านวน	 14 คนท่ีตรวจวัดงาน 
หลุดรอดนั้น	 พบว่าโดยส่วนใหญ่เป็นความผิดพลาด
ประเภท	2 คอื	ชิน้งานไม่ผ่าน	แต่ตรวจให้ผ่าน	เป็นสัดส่วน	
8% ส่วนประเภท 1 คอืตรวจให้ไม่ผ่าน	แต่ชิน้งานคุณภาพ
ผ่านเกณฑ์เป็นสัดส่วน 0.78%	 และประเภทผสม	 คือผล
การตรวจงานทัง้สองครัง้ของพนกังานให้ผลไม่เหมอืนกัน
มีสัดส่วน 1.96% ดังแสดงในตารางที่ 4















หมำยเหตุ ดีมำก	คือผ่านทั้งเงื่อนไข	(1) และ (2)
ต้องหำสำเหตุและแก้ไข	 คือไม่ผ่านเงื่อนไข	 ข้อใดข้อหนึ่ง	 หรือ 
ทัง้สองข้อ
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ตำรำงที่ 4 ประเภทของความผดิพลาดในการตรวจวดังาน 


























เกณฑ์จ�านวน 34 คน	ช่วงระยะเวลา	5 สปัดาห์	คือช่วงวนัที ่
29 ตลุาคม - 1	ธนัวาคม  2555	โดยมขีัน้ตอนการฝึกอบรมดังนี้
 1) อบรมและ	 ท�าความเข้าใจกับพนักงานในเรื่อง 
ข้อก�าหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ์ให้ถูกต้องและตรงกัน	 
ซึ่งใช้เวลาในการอบรมพนักงานแบ่งตามกะการท�างาน	
แต่ละกะ	 แบ่งเป็น 2 กลุ่ม	 กลุ่มละไม่เกิน 6 คน	 ใช้เวลา 
ในการอบรมครั้งละ 3 วัน	วันละ 2.5 ชั่วโมง	
 2)	แนะน�าและอบรมวิธีการตรวจวัดงานให้ถูกต้อง	
เช่น	 ล�าดับการตรวจสอบ	 การจับชิ้นงาน	 วิธีท�าความ
สะอาดข้อบกพร่องที่เกิดบนตัวงาน (ซึ่งเป็นวิธีการหนึ่ง
ทีช่่วยให้ชิน้งานผ่านเกณฑ์ได้)	โดยเวลาในการอบรมแบ่ง
ตามกะการท�างาน	คือกลุ่มละ 12 คน	อบรมครั้งละ 2 วัน	
วันละ	2.5 ชั่วโมง	
 3) ประเมินประสิทธิภาพของพนักงานหลังจากรับ 
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ตัวอย่าง (Limit Samples) [5], [6] ซึ่งเหมือนกับ	ชิ้นงาน
รุ่นมาตรฐาน	คือประกอบด้วยชิ้นงานรวม 30 ตัว	เป็นชิ้น
งานคุณภาพดี 10 ตัว	 ชิ้นงานคุณภาพไม่ดี 10 ตัว	 และ
ชิ้นงานก�้ากึ่ง 10 ตัว	โดยแบ่งเป็นก�้ากึ่งแบบดี	5 ตัว	และ















ทั้ง 29 คน	 ผ่านการประเมินครบทุกคน	 คือมีคะแนน
ความสามารถในการท�าซ�า้ของพนกังานตรวจสอบ 100% 
และเปอร์เซ็นต์ความไม่อคติ	100% ทั้งคู่	และมีพนักงาน




	 อย่างไรก็ตามพนักงาน 5 คนนี้	 ยังต้องเพิ่มรอบ 
การฝึกอบรมในภายหลงั	หรอืด้วยจ�านวนชัว่โมงท่ีมากกว่า 
อีก 29 คน	 ท้ังนี้เพื่อเพิ่มสมรรถนะและความช�านาญ 
ในการตรวจวัดงาน	และการตัดสินใจ	
ตำรำงที่ 6	จ�านวนพนักงานที่ผ ่านการทดสอบด้าน	 





























รปูที ่6  การก�าหนดจ�านวนชิน้งานตวัอย่าง	(Limit Samples) 
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การฝึกอบรมต่อเนื่อง	 อย่างน้อยปีละ 2 ครั้ง	 โดยเฉพาะ
พนักงานใหม่ควรได้รับการอบรมมากกว่าพนักงานเก่า	
เพื่อแนะน�า	ขั้นตอนการตรวจสอบให้เข้าใจตรงกัน







	 เมื่อพนักงานตรวจสอบงานทั้ง 34 คน	 ที่ผ่านการ
ฝึกอบรมแล้ว	 ได้แยกย้ายกลับไปท�างานในกระบวนการ
ตรวจสอบของตน	 ทางฝ่ายประกันคุณภาพ (Quality 







รูปที่ 7	 อตัราการปฏเิสธรุน่	ของผลติภณัฑ์	A	ทีต่รวจพบ 
	 ที่กระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 ก่อนการ 
	 ปรับปรุง	และหลังการปรับปรุง	
กระบวนการประกันคุณภาพขาออก	 ได้ผลอัตราการ
ปฏิเสธรุ่น	 ลดลงจาก	 11.98%	 เหลือ 3.26%	 โดยลดลง
ในระดับท่ีต�่ากว่าค่าที่บริษัทก�าหนด	 คือ 5% ดังแสดง
ในรูปที่ 7 ซึ่งเป็นค่าอัตราการปฏิเสธรุ่น	 ในช่วงเดือน	 














	 แนวทางการแก้ปัญหา	 คือ	 การจัดโปรแกรมฝึก
อบรมพนักงานท่ีมีอายุการท�างานน้อยกว่า 1 ปี	 ทั้งนี้ให้
พนักงานเหล่านั้นรับทราบข้อก�าหนดมาตรฐานชิ้นงาน	 
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